1. A logisztika definíciója, lényege, feladata, területei, kapcsolódása más tudományágakhoz. PDCA. Logisztikai rendszerek (globális, makro, meta, mikro). Az anyagmozgatás fogalma, felosztása (üzemek közötti, üzemen belüli, munkahelyi), RST rendszerek. Az anyagmozgatási folyamat tervezésénél alkalmazott célfüggvények (a betűjelölések magyarázatával és dimenziókkal).

A logisztika definíciója:

Az a tudományág, melynek segítségével a megfelelő információt, anyagot/terméket, személyt/munkaerőt, megfelelő minőségben, megfelelő mennyiségben, a megfelelő időpontban, megfelelő költséggel juttatunk el a megfelelő helyre.

A megfelelő a vevők/megrendelők/felhasználók számára kell a tevékenységnek megfelelőnek lenni. Ehhez igényeiket ismerni kell., azokat kell kielégíteni, esetleg befolyásolni. A piac befolyásolása a kapcsolódó tudományágak feladata.

A logisztika összefüggő gazdasági és társadalmi folyamatok átfogó, egyben integrált kezelésének tudománya. Célja a makro- és mikrokörnyezet hatásvizsgálataira folyamatosan támaszkodva, a lehetséges maximális gazdasági és társadalmi eredmény elérése.

PDCA:
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Logisztikai rendszerek (globális, makro, meta, mikro):

A rendszerszemlélet azt jelenti, hogy az egyes területeket csak összefüggésükben szabad vizsgálni, az egyes területek optimuma nem feltétlenül jelenti az egész rendszer optimumát is.

· A makrologisztikai rendszer:

Egy nagyobb területre, érdekeltségre vonatkozik, pl. egy nemzetgazdaság. A rendszer elemei a vállalatok, intézmények, stb. Itt találjuk a közlekedési rendszert is, amely az áruáramlást segíti elő.
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A logisztikai ellátási lánc(supply chain – SC) nem egyszerűen egy fizikai folyamat, hanem a gazdaságot is nagyértékben befolyásoló tényező.

Az ellátási lánc kezelését supply chain management-nek nevezik (SCM). Célja az anyag-, áru-, információ-, és értékáramlás teljes körű optimalizálása az értékalkotási lánc mentén. Ez a beszerzési piactól (beszállítótól) a termelővállalaton át az értékesítésig terjed. Az ellátási lánc meghosszabbodásának oka a gazdaságos méretnagyság koncepciója. Feltétlen szükséges a megfelelő szintű információs rendszer kialakítása.

A logisztika interdiszciplináris tudományág, nagyon szoros kapcsolatban van a marketinggel, a társadalomtudományokkal, jogtudománnyal stb. és alkalmazza is azokat.

A vevők megfelelő kiszolgálása egyben a logisztika alapdefinícióját is jelenti. 

A vevőkiszolgálás:

· gyors, pontos szállítási határidő

· háztól – házig fuvarozás

· éjjel – nappal kiszolgálás

· „mindent egy helyen”

· alkatrész utánpótlás

· garancia

· mindig, mindenhol a teljes választék

· megrendelési kényelem

· megfelelő vevőszolgálati iroda

· megfelelő áru-információk (vásárlói tájékoztatók)

· A mikrologisztikai rendszerek:

Sok vállalat logisztikai rendszerét és szervezetét nem különíti el az egyéb vállalati folyamatoktól és szervezetektől, (hiszen a feladatok komplexek, azokat csak összefüggésükben lehet vizsgálni, tervezni, megvalósítani).

A logisztikának integráló szerepe van. A logisztikus az, akinek az egész folyamatot, vállalati irányítási rendszert ismerni kell, hogy megfelelően el tudja látni feladatát. Ez a vállalat hatékonyságával mérhető.

Az operatív tevékenységeken kívül a marketinghatározza meg, hogy mit kell eladni, a logisztikai irányítás biztosítja a termelési eszközök alkalmazási készenlétét és a termelési adatok és anyagok rendelkezésre állását.

A vállalati logisztika figyelemmel kíséri az értékáramlást is, (azaz a vállalaton belüli értékképző folyamatot). Optimalizálni lehet a termelési eszközöket, a személyzet kapacitását, a pénzügyeket, az energia-felhasználást stb.

Az anyag- és információáramlás lehetővé teszi a vállalati logisztikai célok megvalósítását, melyek a következők:

· a vevő igényeinek kielégítése

· a versenyképesség biztosítása

· a likviditás biztosítása

· a piaci részvétel biztosítása ill. kibővítése

· a szállítási határidők lerövidítése

· a szállítási pontosság, a megbízhatóság növelése

· a meglévő források, kapacitások kihasználásának javítása

· a készletszintek csökkenése

· rugalmasság

· a rendszer áttekinthetősége

· a termék jó minősége

· környezetvédelem

· megfelelő szolgáltatások nyújtás

4. ábra a,b.

· Metalogisztika: vállalatok közötti kapcsolati szint
Az anyagmozgatás fogalma, felosztása:

Az anyagmozgatási feladatok tervezése azt jelenti, hogy:

· kiválasztjuk az anyagmozgatási rendszert

· kiválasztjuk a rendszernek megfelelő anyagmozgató gép(ek)et

· megszervezzük a gép(ek) munkáját térben és időben

· Üzemek közötti anyagmozgatás tervezése:

Az anyagmozgató rendszer : szakaszos működésű, (sín)pályához nem kötött, padlószintű rendszer lesz. A legjellemzőbb a targonca.

A szállítástervezés megoldására több szoftver is a felhasználók rendelkezésére áll. Szerkezetük hasonló.

· Üzemen belüli anyagmozgatás tervezése:

Figyelembe kell venni a logisztikai rendszerek tervezésénél is használt célfüggvényeket, valamint az anyagmozgatással szemben támasztott követelményeket:

· lehetőleg egyenes vonalú, a bemenettől a kimenet felé egyirányú legyen

· minimális (esetleg nulla) visszaáramlással

A termék megfelelő időben, -helyen, -mennyiségben és minőségben legyen a megfelelő helyen – minimális ráfordítással.

Az anyagmozgatási folyamat tervezésénél alkalmazott célfüggvények:

( költség ( min!

( Q*I      ( min!
anyagmozgatási teljesítmény [kg/ó*m, db/ó*m]

( I           ( min!
távolság [m]

( t           ( min!
az anyagmozgatási tevékenységek időtartama [s, min]

Tátfutási     ( min!
a teljes átfutási idő [s,min]

(             ( max!
a különböző gépek, eszközök és munkaerő kihasználtsága %

RST rendszerek:

Az anyagmozgatás az újratermelési folyamatban résztvevő anyagok, áruk helyváltoztatása – szállítása és rakodása. Ez olyan művelet(sor), melynek során az anyag (termék stb.) minősége és mennyisége nem változhat. Ide tartozik még a tárolás is. Ezeket a területeket összekapcsolva: RST – folyamatokról beszélünk.
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	S (anyagmozgatás, szállítás)

S0 ( S1
	T (tárolás, rakodás)
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	(S viszonylag kicsi
	(S viszonylag nagy
	(S = 0 (helyben maradó)

(S ( 0 mozgó tárolás

	(t viszonylag kicsi
	(t viszonylag nagy
	t a tárolási idő


A rakodási műveleteknél a [R] a (t a „tiszta” műveleti időre vonatkozik.

Cél a rakodási-, várakozási idő csökkentése. A szállítást mindig rakodás előzi meg.

A szállítás [S] mindenféle helyváltoztatást jelent (szállítás, anyagmozgatás).

Anyagmozgatás történhet:

· üzemek (épületek) között

· üzemen (épületen) belüli

· munkahelyi anyagmozgatás (beletartozik a munkahelyi kezeléstechnika is).

A tárolás [T] raktározási és tárolási folyamatokat jelent. A raktározás az előállítás és felhasználás időbeli eltolódásának kiegyenlítésére szolgáló folyamat. A tárolás a raktározásnál szűkebb körű, egyszerűbb, rövidebb ideig tartó tevékenység.

Az ipari termelési rendszereket, az azokban alkalmazott technológiai műveleteket és folyamatokat a mozgatási és tárolási elemek kapcsolják össze, teszik rendszeressé. Ezek az elemek önmagukban részrendszereket alkotnak – vizsgálható, tervezhetők, de csak külső kapcsolataik figyelembe vételével.


RST folyamatok:
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2. Vevői igények, vállalati stratégiai, taktikai és operatív logisztikai célok. Vállalati logisztika (horizontális és vertikális tagozódás). Beszerzési, értékesítési és termelési logisztika. A vállalatok általános és a vállalati logisztika gyenge pontjai.

Vevői igények:

· a kért (vállalt) határidők teljesítése

· a mennyiségi és minőségi tényezők kifogástalan teljesítése

· megfelelő ás

· gyorsaság

· rugalmasság az esetleges módosítási igényekkel kapcsolatban

· vevőszolgálat stb.

A vevőszolgálatot többféleképpen értelmezzük, ezért különböző feladatokat kell megoldani a logisztikusoknak ill. segítséget kell nyújtani a megoldásban.

A vállalatok általános és a vállalati logisztika gyenge pontjai:

A vállalatokkal szembeni elvárások a piacon maradás ill. a fejlődés érdekében magasak.

A vállalatok egy részének sok gyenge pontja van:

· rugalmasság

· információhiány

· szigetgondolkodás

· sokféle illetékesség

· a szállítási megbízhatóság hiánya

· hibás készletpolitika, túl nagy készletek

· túl hosszú átfutási idők

· magas költségek

· hibás minőségértelmezés

Ezen belül is a vállalati logisztika gyenge pontjai és azok következményei:

- hiányos forgalmi prognózis
(
hiányos gyártási-beszerzési tervezés

- alkalmatlan tervezési módszerek
(
rendszeresen túl nagy készletek + hulladékeltakarítási  gondok

- rugalmatlan szervezési felépítés
(
folyamatzavarok, többletköltségek

- célkitűzések hiánya
(
túl magas biztonsági készletek + gyakran túl nagy készletek, úl nagy tőkelekötések

- alkalmatlan raktárterületek
(
nem világosan átlátható készletek, magas személyi ráfordítás, biztonsági berendezések hiánya

- nem elégséges automatizálás
(
magas személyi költségek

- bizonytalan anyagmozgatás a 
(
túl magas szállítási költségek, ellátási 

teljes ellátási láncban

nehézségek, várakozási idők

A feladat: Az okokat fel kell ismerni, és meg kell szüntetni!

Változásokra van szükség. A megváltozott elképzeléseknek megfelelően új vállalati struktúrát is ki kell alakítani.

16. oldalon lévő ábra a könyvben

Vállalati stratégiai, taktikai és operatív logisztikai célok:

A Vállalati menedzsment feladatai:

· a logisztikai koncepció kidolgozása

· a logisztikai rendszerek tervezése, irányítása és ellenőrzése

· a logisztikai szervezet létrehozása, működtetése

A logisztikai menedzsment feladata: (a logisztikai elveknek megfelelő)

· szervezeti és irányítási rendszer

· gyárszerkezet

· termékszerkezet

· folyamatszerkezet

· információszerkezet

· tervezési és irányítási rendszer kialakítása

A stratégiai célokon túl meg kell határozni a diszpozitív (tervezési és irányítási) és operatív célokat is:

Diszpozitív logisztikai célok:

· termelési program betartása

· pontos szükségletfelmérés

· saját előállítás és külső beszerzés közötti helyes választás

· a szükséglet felmerülési idejének pontos meghatározása

· az ellátás biztosítása

· pontosan időzített szállítások

· minimális beszerzési költségek garantálása

· a tőkelekötés csökkentése

· szimultán kapacitás- és határidő tervezés

· a szolgáltatások mélységének növelése

· gyors kiszállítás és számlázás

· a vevői és szállítói szerződések megkötése

Operatív logisztikai célok:

· a folyamatok szinkronizálása

· átlátható és megbízható folyamatok

· egyszerű és biztonságos adatgyűjtés

· raktárterület csökkentése

· árukezelési költségek csökkentése

· szállítási útvonalak optimalizálása

· átfutási idők csökkentése

· erőforrások rendelkezésre állásának biztosítása

· folyamatzavaró tényezők kiküszöbölése rövid határidővel

· kontrolling-mutatószámok rendelkezésre bocsátása

Átfogó, folyamatorientált gondolkodási mód szükséges, amely az összes folyamat közös optimumának meghatározását jelenti.

A változtatáshoz a logisztikai folyamatokat modellezni, vizsgálni kell ( ennek alapján lehet kialakítani a stratégiát, meghatározni a célokat. A célkitűzéseket rugalmasan kell igazítani a piaci változásokhoz.

Beszerzési, értékesítési és termelési logisztika:

Beszerzési logisztika:

Feladata a potenciális beszállítók nyilvántartása, elemzések alapján a megfelelő beszállítók kiválasztása; az anyagi folyamatok végrehajtása (beszállítás); a beszerzett anyagok, alkatrészek készletezése.

Beszerzéskor nő a szakértelem iráni igény;  a marketing munkájának minősége magasabb színvonalon fejti ki hatását, és a vállalati siker számára döntő befolyása erősödik; az együttműködési készség nagyfokú prioritást nyer.

6. ábra (19.o)

A vállalatpolitika általános célkitűzései a beszerzési funkcióval szemben:

· folyamatos ellátást biztosítson

· a ráfordításokat minimális szinten tartsa

· mindig eredményes legyen

A beszállítók alkalmasságának felmérésére használt módszer alapul:

· a múltbéli teljesítményen

· hírnéven

· helyszíni felmérésen

· harmadik fél véleményén

· áruminták értékelésén

7 ábra (21.o)

Beszerzési stratégiák:

· global sourcing (globális beszerzés)

· local sourcing (helyi beszerzés)

· single sourcing (egyetlen beszerzési forrás)

· modular sourcing (teljes modulok beszerzése)

· make or buy (előállítani vagy megvenni)

Értékesítési logisztika:

Azért felelős, hogy a vállalatnál előállított késztermékeket a megfelelő időpontban, a megfelelő mennyiségben és minőségben a vevők rendelkezésére álljanak. Ennek érdekében a késztermék-raktártól a vevőkig terjedő áruáramlást és az ehhez kapcsolódó információáramlást tervezi, szervezi, irányítja és ellenőrzi.

A marketinggel közös feladatok:

· a potenciális vevők nyilvántartása

· a vevőkör kialakítása

· kereskedelemmenedzsment (marketing és vevőszolgálati feladatok)

A főbb feladatok taktikai (tervezési, irányítási) szinten:

· késztermék-raktári készletgazdálkodás

· a kiszállítási megrendelések teljesítésének tervezése az értékesítési piac igényeinek megfelelően (termelési programok és készletadatok alapján)

· a vállalat és a felhasználók közötti anyagáramlás megszervezése, előkészítése; megegyeznek a beszállítás megtervezésével, előkészítésével

A főbb feladatok operatív (végrehajtási) szinten:

a., késztermék raktározás:

· árufelvétel, ellenőrzés

· tárolási egységek összeállítása, ER képzés

· tárolóhely kijelölése

· betárolásra való előkészítés, betárolás, tárolás, kitárolás, komissiózás

· csomagolás

· készletek, tárolóhelyek nyilvántartása

b., a kiszállítási rendelések teljesítésének lebonyolítása:

· előkészítés, rendelésfelvétel, rendelési adatok ellenőrzése, továbbítása

· szállítási határidők meghatározása, rendelések visszaigazolása

· rendelési adatok kezelése, nyilvántartása, rendeléskövetés

· szállítások előrejelzése a vevők felé, elmaradások nyilvántartása

· reklamációk intézése

c., a kiszállítás (áruterítés) lebonyolítása:

· kiszállításra való előkészülés (csomagolás, ER képzés…)

· kiszállítás

· vevők kiszolgálása

· okmányok kezelése

· csomagolóeszközök, üres ER képző eszközök visszaszállítása

A rugalmasság alapvető követelmény, amely függ:

· a rendszer felépítésétől

· a szállítási útvonalak kialakításától

· a raktárak elhelyezkedésétől

· a technikai eszközöktől

· a kereslet-kielégítés időzítésétől

· a rendszeren belül a készültség milyen fokán tart készletet

· a szállítási tehnológiától (szervezettségtől)

A szállítástervezéshez szoftverek állnak rendelkezésre, melyek lehetővé teszik nagyszámú vásárló és gépjármű munkájának optimális megszervezését. Lehetővé válik munkaerő-szükséglet csökkentése, gazdaságosabban lehet a szállításokat megvalósítani és a vásárlói igények rugalmasabb kielégítése.

Az alkalmazott irányelvek: a raktározandó késztermékek mennyiségének minimalizálása, ezzel  szükséges raktárterület csökkentése.

Az áruelosztás fő elemei:

· szállítás
46%

· raktározás
26%

· készletezés
10%

· expedíció
6%

· csomagolás
5%

· adminisztráció
4%

· rendelésfeldolgozás
3%

Termelési logisztika:

Feladata: a termelési program és a folyamat irányítása, az anyagi folyamatok végrehajtása (anyagmozgatás), a félkész termékek és a termelés ellátásához szükséges anyagok tárolása.

Irányelvek a kialakításhoz: Figyelni kell a vállalat termékstruktúrájának változását, rugalmas rendszert kell kialakítani, elektronikus adatfeldolgozás alkalmazása, mert csak így tudjuk a feltételeinknek megfelelő folyamatot kialakítani ill. irányítani és kapcsolódni a termeléstervezéshez, termelésirányításhoz.

Törekedni kell:

· a minimális átfutási időre

· a maximális kapacitáskihasználásra

· a költségek minimalizálására

· a logisztikai láncba való illeszthetőségre

3. Vevőszolgálat, vevőkiszolgálás.

Vevőszolgálat:

Az eladás előtti vevőszolgálat tevékenységei:

· termékkínálat bemutatása

· segítség a termék kiválasztásában

· Eszközök: használati utasítások, leírások, árubemutatók…

· eladás közbeni vevőszolgálat

· Üzembe helyezés, bemutatás…

· értékesítés utáni vevőszolgálat

· Javítás, pótalkatrész ellátás, vevőlátogatás.

Vevőkiszolgálás:

A vevők megfelelő kiszolgálása egyben a logisztika alapdefinícióját is jelenti. 

A vevőkiszolgálás:

· gyors, pontos szállítási határidő

· háztól – házig fuvarozás

· éjjel – nappal kiszolgálás

· „mindent egy helyen”

· alkatrész utánpótlás

· garancia

· mindig, mindenhol a teljes választék

· megrendelési kényelem

· megfelelő vevőszolgálati iroda

· megfelelő áru-információk (vásárlói tájékoztatók)

A vevőkiszolgálás „csapdájába” eshet egy vállalat, a belső költség-, vagy controlling információs rendszer, ill. a fogyasztói információk hiányában. Ekkor előfordulhat, h:

· félreértelmezi az eladók piacát

· félreértelmezi a vevőkiszolgálást

· nem törekszik a valódi vevőkiszolgálási költségek megismerésére

· rendszerfejlesztés helyett a személyi állomány növelését szorgalmazza

· vetélytársai szolgáltatásának színvonalára törekszik, közben megfeledkezik legfontosabb fogyasztóiról

· jobbat, többet kínál, mint amit a piac igényel

Nagyon fontos, hogy:

· a vevőkiszolgálást ne használjuk – helytelenül – az eladásösztönzésre

· legyenek tisztázottak a hatásköri-felelősségi köri viszonyok (pl ker és log közzött)

· ne csak egyes részterületek jelentsék a vevőkiszolgálást, komplex kiszolgálásra kell törekedni

Vevőkiszolgálási szintek:

1. Meg kell határozni, hogy milyen elemeket szükséges mérnünk

2. Ki kell dolgozni a teljesítménynormákat, mérőszámokat

3. Minden szolgáltatási (rész)terület tényleges teljesítményét meg kell mérni

4. Elemezni kell a tényleges szolgáltatás és a normák közötti eltérést

5. Meg kell tenni a tényleges szolgáltatást javító lépéseket (a szintek teljesítéséért felelő személyek kijelölésével)

4. A termelés és az anyagmozgatás kapcsolata. A különböző gyártási típusoknak megfelelő, azt kiszolgáló anyagmozgatási rendszerek tulajdonságai, jellemző anyagmozgató gépei. A hagyományos és az integrált gyártási rendszereket kiszolgáló anyagmozgatási rendszerek tulajdonságai, jellemző anyagmozgató gépei. (Az integrált gyártórendszer alrendszerei, információ- és anyagáramlása, robotkiválasztás, MATERS.) A JIT ill. a MOB elvek és azok megvalósításának feltételei, lehetőségei. Átfutási idő.

A termelés és az anyagmozgatás kapcsolata:

A termelési logisztika alapvetően a gyártás/termelés kiszolgálását végzi, annak zavartalanságát biztosítja – a különböző anyagok, segédanyagok (bemenő erőforrások) átalakítását végző, termelési rendszert kiszolgáló tevékenység. A vállalaton belül – horizontálisan - a beszerzés és az értékesítés között helyezkedik el.

17. ábra (58.o)

Az anyagi átalakítás segédfolyamatai:

· a berendezések

· az energia

· a munkaerő
mozgatása és tárolása

· az anyagok

A termelési folyamattal kapcsolatos anyagmozgatási feladatok:

· termelőhelyek bemenő anyagárama

· Közvetlenül a beszállítóktól

· Raktárról: nyersanyag, alapanyag, alkatrész, félkész-termék

· termelőhelyek kimenő anyagárama

· Késztermék raktár felé

· Közvetlen értékesítés felé

A különböző gyártási típusoknak megfelelő, azt kiszolgáló anyagmozgatási rendszerek tulajdonságai, jellemző anyagmozgató gépei:

Gyártási típuson a gyártás tömegszerűségét értjük, és csak egy adott idő alatti sorozatnagyságot veszünk figyelembe. Ennek megfelelően megkülönböztetünk: egyedi, sorozat (kis-, közép-, és nagysorozatot) és tömeggyártást.

Egyedi gyártás egy, vagy néhány munkadarab előállítását jelenti, és az egyforma munkadarabok előállítása sem rendszeres időközönként történik. Ez általában univerzális, többfunkciós megmunkáló-gépeket feltételez, csak kivételes esetben készítenek célgépet. A munkafolyamatok nehezen szervezhetők, mely kihat a folyamathoz kapcsolódó anyagmozgatási igényekre is. Ezen igények rendszertelenül jelentkeznek, nehezen összehangolhatóak, ezért feltehetően nagy várakozási idők alakulnak ki és az anyagmozgatógépek sem lesznek optimálisan kihasználva.

A megmunkáló-gépeket egy megfelelően rugalmas anyagmozgató rendszer szolgálja ki. A rendszer szakaszos működésű, nem kötöttpályás padlószintű. (Speciális esetekben kötöttpályás fejfeletti.) E rendszer elemei univerzális gépek, pl. targoncák, futódaruk ill. függősínpálya.

Sorozatgyártáskor a sorozatnagyság az egyedi és a tömeggyártás között van, a gyártási feladat bizonyos rendszerességgel ismétlődik – anyagmozgatási szempontból nem lehet általánosságban meghatározni az alkalmazható rendszert.

Tömeggyártás hosszabb időn keresztül, nagy mennyiségben változatlan kialakítású termék előállítását jelenti. A megmunkáláshoz célgépeket használnak, a munkások is specializálódnak. A munkafolyamatok jól előkészítettek, szervezettek. A megmunkáló műveletek ütemesen követik egymást, nagy jelentőssége van a várakozási idők minimalizálásának és a magas fokú automatizáltságnak. Ált merev anyagmozgató rendszer. Leggyakrabban: folyamatos működésű, kötöttpályás, padlószintű, fejfeletti. Az anyagmozgató gépek: szállítószalag, görgőpálya, konvejor.

Az anyagmozgatási rendszert az alábbiak szerint választjuk ki:

· szakos / folyamatos működésű
( elsődlegesen ezt kell megválasztani

· padlószintű / fejfeletti

· kötöttpályás / pályához nem kötött

Szakos működésű gépek munkaciklusokban működnek, csak akkor, amikor anyagot továbbítanak. A folyamatos működésűek akkor is működnek, amikor az anyagfeladás szünetel. Az anyagot mindig azonos irányba továbbítják.

A hagyományos és az integrált gyártási rendszereket kiszolgáló anyagmozgatási rendszerek tulajdonságai, jellemző anyagmozgató gépei. (Az integrált gyártórendszer alrendszerei, információ- és anyagáramlása, robotkiválasztás, MATERS.):

Hagyományos gyártási rendszerek:

62.o a könyvben Keretezett rész

A folyamatos gyártási rendszer a csoportrendszerű gyártás egy speciális formája.

Szinkronizált gyártásnak nevezzük azt, amikor a termék folyamatosan halad előre a gyártás során úgy, hogy minden munkahely is folyamatosan működik. Ezt vagy azonos műveleti idejű berendezésekkel, vagy több párhuzamos munkahely beállításával lehet megvalósítani. Nem szinkronizált termelésről beszélünk, ha nem minden munkahelyen biztosítható a folyamatos munkavégzés.

63. oldal

Integrált (rugalmas) gyártási rendszereket:

A rugalmas gyártórendszerek (FMS) egyik alapvető tulajdonsága, hogy rugalmas, vagyis a változó termelési helyzetekhez, igényekhez alkalmazkodik. Az FMS olyan gyártóberendezések sora, amelyeken a gyártás teljesen automatizált, és amelyeket a közös irányítású anyagmozgató rendszerrel úgy kapcsolnak össze, hogy az adott területen belül a különböző munkadarabokon anélkül lehessen a megmunkálási feladatot elvégezni, hogy a folyamat a gépek átállása miatt megszakadna. Az anyagmozgatási és tárolási feladatokat integrálják és közös ellenőrzés/irányítás alá vonják. (A hulladékeltávolítást is be kell vonni az integrált tervezésbe.)

Az FMS egy miniatűr automatizált gyár. A rugalmas gyártórendszer sokszor egy IMS is, ami azt jelenti, hogy bizonyos előre nem látható zavarok kezelését is meg tudja oldani.

Jellemzője az automatizált anyagmozgatási rendszer. A hagyományos gyártórendszerrel szemben a nyereség 100%-kal is nőhet, mert így a célokat maximálisan meg lehet valósítani, vagyis:

· a készletek csökkennek

· az átfutási idő csökken

· a gyártás rugalmassága nő

· nagymértékű munkabér megtakarítás érhető el

· javul a minőség

· azonos termékmennyiség előállításához kisebb terület szükséges

· a kisegítő személyzet létszáma drasztikusan csökkenthető

· javul az üzemi környezet és ennek több jó hatása is van

Rugalmas rendszer bevezetése előtt pénzügyi vizsgálatokat kell végezni, mert drága.

A termelési logisztika feladata a rugalmas gyártórendszer anyag- és információáramlásának megfelelő szintű biztosítása. A rendszerben az anyagmozgatás, raktározás és a gyártás általában közös számítógépes irányítás alatt áll.

A korszerű termelést számjegyvezérlésű gépekkel, megmunkáló sejtekkel és megmunkáló központokkal végzik.

A rendszer méretétől függően beszélhetünk gyártórendszerről, gyártósejtről vagy gyártócelláról.

A logisztika feladata a robot kiválasztásának segítése, ill. annak kiszolgálása.

A folyamat:

· a szállítószalag/targonca behozza az alkatrészeket

· a robot felveszi a megmunkálandó darabot ( betölti a megmunkálógépbe

· az NC művelet befejezése után a robot átrakja a munkadarabot a köv munkahelyre

· a művelet befejezése után a robot felveszi az alkatrészt és elszállító szalagra /munkadarab-tárolóba teszi

· a szállítószalag/targonca a munkadarab-tárolót elviszi

26. ábra (81.o)

A gyártósejtek kiszolgálásához alkalmazott robotok anyaggal való ellátására ugyanazok az elvek érvényesek, mint bármely más anyagmozgatási rendszerre.

27, 28. ábra (82.o)

A gyártás során előfordulhat az üzemek közötti anyagmozgatás során a szabálytalan időközökben való érkezés. Ilyenkor a beérkező munkadarabok várakoznak a kiszolgálásra ( műveletközi tárolást kell végrehajtani.

A rugalmas gyártórendszerek tervezésénél különböző modelleket alkalmaznak:

· analitikus modellek (AM) (matematikai programozási eljárások)

· szimulációs modellek (SZM)

· intelligens modellek (IM) 

· vegyes /hibrid/ modellek (HM) AM – SZM, SZM – IM, AM – IM.

A rugalmas gyártórendszer anyagáramlását tervező modell részei:

· anyagáramlás-elemzés

· az anyagmozgató rendszer megválasztás, mely függ pl. 

· a megmunkálási ciklustól

· a munkadarab tömegétől

· mennyi hely van a műhelyben

· a gyártási program milyen gyakran változik

· mennyire tiszta a gyártási program

· elrendezés-tervezés (layout):

· az anyagáramlás zavarmentessége

· a karbantartáskor a hozzáférés

· a rendszer bővíthetősége

· a szállítóberendezések megválasztása

· a szállítási útvonalak tervezése

· a szállítóberendezések ütemezése

· paletták, állomások, anyagmozgató berendezések számának meghatározása

· a pufferek és műveletközi tárolók kapacitásának meghatározása

A rendszer bemenő adatai:

1. Az adat- és tudásbázisban tárolt állandó információk

· a gépek műszaki, geometriai adatai

· az anyagmozgató berendezések műszaki, geometriai adatai

· a paletták stb. jellemzői

· típus elrendezési lehetőségek

· az anyagmozgató berendezések stb. kiválasztásának szabályai

· optimálási szabályok, stratégiák

· irányítási stratégiák

· költségadatok

2. Az aktuális feladat megoldásához szükséges adatok:

· termelési követelmények valamennyi alkatrészcsaládra

· művelettervek

· alkatrészcsaládok geometriai jellemzői

· a megmunkálógépek jellemzői

· az épület alaprajza

· költségadatok

· stb.

30. ábra (85.o)

A JIT ill. a MOB elvek és azok megvalósításának feltételei, lehetőségei:

JIT: (Just in Time – „éppen időben”( jelenthet 1-2 napot, vagy 30 percet is)

A rendszer lényege, hogy minimális raktárkészlettel folyik a gyártás. Az alapanyag csak akkor érkezik a gyárba, amikor megmunkálásra kerül.

A készletcsökkentés vonatkozik a befejezetlen termelésre, a vállalaton belül előállított alkatrészek gyártására és az anyagraktár készleteire, a vásárolt alkatrészekre is.

A JIT-rendszer a résztvevők együttműködését, megbízható beszállítókat és jó munkaszervezést igényel. A cél, hogy a termék akkor álljon rendelkezésre, amikor szükség van rá. A szervezés alapelve a „pull”-elv: a logisztikai lánc következő eleme „húzza” igénye szerint az anyagot.

A szállítási időpontra való előkészítés nem midig érhető el a folyamatban résztvevőknél, megosztják a feladatokat, bizonyos tevékenységeket átadnak/kihelyezik (outsourcing) – a termelőüzemekben csökken a gyártási mélység.

A JIT rendszerbe egy vállaltnál nem kell valamennyi anyagot bevonni, hanem analízissel ki lehet választani azokat a tényezőket, amelyek esetében megéri.

A JIT csak úgy működhet jól, ha egy számítógéppel segített integrált logisztikai rendszert hoznak létre (CIL). Részei: CÍM, ezen belül CAP ill. MRP.

A vevő igényeit gyorsabban ki lehet elégíteni, ha a gyártmány megfelelő nagyságú, „készenléti állapotban” lévő részegységekre bontják a különböző gyártási fázisokban.

A JIT orientált logisztika célja: a hatékonyság.

· alacsony készletszintek – így csökkennek a raktározási költségek is

· a készletet az éppen megmunkálás alatt álló termékek jelentik

· rövid átfutási idők

· nő a pénz forgási sebessége

· nagymértékű rugalmasság

· magas fokú kihasználtság

· teljes körű minőség-ellenőrzés

· a termelő és a beszállító között függőség és átláthatóság alakul ki

· a szállítási költségek nő(het)nek

· magnőnek a kontroll- és az általános költségek

Feltétlenül betartandó szervezéstechnikai szabályok:

· a felhasználó nem igényelhet előzetesen, és több anyagot, mint szükséges

· az előállító nem gyárthat több terméket, mint amennyi szükséges

· a termelési kapacitást egyenletesen kell leterhelni

· a termékösszetétel változásait fokozatosan kell bevezetni

Fontos a minőségi körök kialakítása, az ebben résztvevő dolgozók magasan kvalifikáltak, több mindenhez értenek, rálátásuk van a folyamatokra. Ötleteikkel segíthetik a rendszer jobb működését.

A beszállítók és a vevők arra törekszenek, hogy telephelyeik minél közelebb legyenek egymáshoz ( ezzel csökkenthetik a beszállítási költségeket, és növeli a szállítás biztonságát.

MOB: (Make or Buy – „előállítani vagy megvásárolni”)

Ha a vállalat az előállítás mellett dönt, akkor kevésbé van kitéve annak, hogy a versenytársak megismerik az új fejlesztéseket, belelátnak a cég pénzügyei életébe. Jobban ki lehet használni a meglévő kapacitásokat, bizonyos költségek elmaradnak és rugalmasabban lehet alkalmazkodni a vevői igényekhez.

Ha a vásárlás mellett dönt a vállalat, akkor nem szükséges új fejlesztéseket véghezvinni, új beruházásokat megvalósítani, mások szakértelmét lehet alkalmazni. A pénzügyi, műszaki eszközök az alaptevékenységre koncentrálhatók, nincs szükség nem kihasználható eszközökre. Csökkenés érhető el a raktározási költségekben, több beszállító esetén a kockázat mérsékelhető. A főbb döntési kritériumok:

· költségek

· tőkelekötés

· beruházási kockázat

· ellátási kockázat

· titoktartás

· új technológiák alkalmazása

· minőség

· a piacok viselkedése

· határidők teljesítése

· beszállítói piac

· munkahelyek biztosítása

· környezetvédelem

Átfutási idő:

Óriási szerepet játszik a folyamatokban, tőle függ a szükséges készletek nagysága, a gépek, eszközök, munkaerő kihasználtsága, a vállalati termelés minősége, szállítási készsége stb. Fontos még a gyártásban lekötött forgóeszközök gyorsabb megtérülése szempontjából is.

Főbb összetevői:

· a termék előállításához szükséges technológiai idő

· az anyagmozgatás ideje

· a szükséges műveletközi tárolási idők

· a várakozási idők

A gyártásirányításnak biztosítania kell a szállítási határidők betartását.

A legbiztonságosabb gyártás akkor lenne, ha az átfutási időket termékenként határoznánk meg ( de ez nagyon költséges, ezért „szelektív átfutási idő módszert” szokták alkalmazni, ABC osztályozás szerint:


kevés számú A termék
viszonylag rövid átfutási időkkel


közepes számú B termék
közepes átfutási időkkel


nagy számú C termék
viszonylag hosszú átfutási időkkel

A párhuzamosan végzett tevékenységek nem növelik az átfutási időt.

Minimalizálása a műveletek egyidejűsítésén kívül az anyagmozgatási idők csökkentése, mely inkább a várakozási idők csökkentését jelenti.

Az átfutási idő az egyes műveletek idejének összege, amennyiben a műveleteket egymás után végzik. Összetevői lehetnek:

· szerződés előkészítés

· szerződéskötés

· anyagrendelés

· gyártás-előkészítés

· az anyag beszállítása

· a beszállított anyag tárolása

· gyártás/szerelés – menetközi tárolások beiktatásával

· befejező műveletek

· az elkészült termék tárolása

· kiszállításra való előkészítés

· kiszállítás

19. ábra (68.o)

Jobb áttekinthetőség miatt folyamatábrákat is lehet készíteni:

Technológiai művelet:

Mozgatás:


Tárolás:


Ellenőrzés:


Várakozás: 

Rakodás:

7. Üzemen belüli anyagmozgatás tervezése – a tervezés menete; forgalom-, járattípusok, targoncás járatszervezés. Menetrendek. Targoncák idő- és terheléskihasználtsága. (Minden olyan elméleti kérdés, amely a feladathoz kapcsolódik.)

Üzemen belüli anyagmozgatás tervezése:

Figyelembe kell vennünk a célfüggvényeket, valamint az anyagáramlással szemben támasztott követelményeket:

· lehetőleg egyenes vonalú, a bemenettől a kimenet felé egyirányú legyen

· minimális visszaáramlással

Az első feladat a megmunkálógépek megfelelő elrendezése ( gépelrendezési feladat, mely termelési rendszer függő. Az elrendezéshez lehet hagyományos és számítógéppel támogatott módszert alkalmazni.

Hagyományos módszer:

A belső üzemi szállítási útvonalnak a hossza nagy mértékben függ a gyártás-elrendezéstől. Problémák:

· túl hosszú és sok üzemen belüli szállítás adódik

· hosszú átfutási idők jelentkeznek

· nem kellően szabályozható az anyagáramlási folyamat, a gyártási folyamatban az egymás után következő lépéseket egymástól elválasztják, így megnehezül a munkások közötti kommunikáció

Szimulációs eljárások:

Olyan operációkutatási módszer, amely lehetővé teszi a rendszer optimális kialakítását működését és a környezet hatásait is figyelembe tudja venni.

Üzemen belüli anyagmozgatás tervezésének lépései:

1. Anyagmozgató gép kiválasztása:

Az esetek többségében: szakos üzemű, padlószintű, szabad pályás.

A megfelelő gép kiválasztásához az anyagmozgató gépek ismerete feltétlen szükséges.

A szállítás egységrakományokban (ER) történik, melyeket nem bonthatunk meg.

A teherbírást a rendelkezésre álló adatok alapján választjuk ki úgy, hogy minél kevesebb menetben, minél jobb kihasználtságot érjünk el.

A célfüggvények tehát: n( min! És (( max!

2. A forgalom és a járattípusok meghatározása:

Feltétlen szükséges az anyagmozgatás időszükségletének és időbeli kötöttségeinek ismerete.

Az anyagmozgatás történhet rendszeres és szükségleti forgalom szerint.

A rendszeres forgalom szorosan kötődik a termeléshez, viszonylag nagy gyakorisággal ismétlődnek a feladatok, a tervezési időszak viszonylag hosszú.

A szükségleti forgalom esetében vagy az anyagmozgatási feladatok felmerülésének időpontjai bizonytalanok, vagy a tervezési időszak túl rövid. Ide lehet sorolni az azonnali szállítási feladatokat is. Ilyenkor az előre tervezésnek nincs értelme.

A járattípusokat azért kell meghatározni, mert ennek alapján lehet tervezési módszert választani.

Járattípusok: 

· Ingajárat: két szállítási pont közötti forgalom, követési idők állandók

· Körjárat: Több állomás, melyek sorrendje a feladat végrehajtása során nem változhat, de kimaradhatnak. Út ( min, targonca kihasználása ( max. A kiindulási állomásra mindig vissza kell érni.

· Vonaljárat: két állomás közötti forgalom, de a követési idők nem állandók.

3. A tervezési időszak megválasztása:

A gyakorlatban általában egy nap, vagy egy műszak a tervezési időszak tehát erre kell a tervet készíteni.

4. A targonca útvonalának megtervezése:

A cél az, hogy a targonca minél kisebb távolságot tegyen meg, minél kevesebb üresjárattal és azok is minimális távolságon. nüres(min, ln üres(min, (l(min!

A targonca munkájának időbeli tervezése menetrend elkészítését jelenti, mely kialakítását tekintve lehet grafikus, vagy táblázatos.

A menetrendnek tartalmaznia kell az összes, a felhasználó számára szükséges információt. (Felesleges infokat ne tartalmazzon.)

Az üzemek közötti anyagmozgatás szereplői közül jellemzően a targoncavezető és az állomások táblázatos, a menetirányító grafikus és/vagy táblázatos menetrendet kap, mely készítésének alapelve, hogy betartható legyen.

Minden olyan tényezőt figyelembe kell venni, ami felmerülhet.

5. Dokumentálás, értékelés:

A dokumentálás a grafikus menetrend és a Sankey diagram elkészítését jelenti a megfelelő magyarázójelekkel ellátva, valamint a kihasználtságok számítását.

8. Robottargoncás anyagmozgatás:

Alkalmazási lehetőségei:

Vezető nélküli anyagmozgató rendszer. Építkezéseken, üzemekben.

Az anyagmozgatásnak / mozgatandó terméknek megfelelően kialakításuk:

Villás, konténeres, mozgóütközős, vontatós, padló alatti mozgatópálya (raklapos), mobil munkahely.

Üzemanyag utántöltési lehetősége:

A szerkezet maga gondoskodik akkumulátora feltöltéséről. Egy feltöltéssel akár hat műszakon át is képes dolgozni.

Biztonsági berendezései:

Két leállítórendszer: az egyik az infraradar, a másik az ütköző, mely vészleállítási funkció is egyben.

Induktív pályakövetés:

A padlóba fektetett kábelek alapján közlekedik.

10. a. Az „anyagmozgatási feladat”. „Jelenlegi helyzet” feltárása: a felmérés ill. előkészítés fázisai; a felmérendő adatok (az anyagok szállítástechnikai tulajdonságai), felmérési módszerek.

„Jelenlegi helyzet” feltárása:

Az előkészítés a feladat pontos meghatározásával kezdődik, és fontos a feladat térbeli behatárolása is. A vizsgálati időszak meghatározása az időszak hosszára és kijelölésére is vonatkozik, lehetőleg jellemző időszakot kijelölve. Ezt akkor is fontos kijelölnünk, ha a termelési program időszakonként változik. A vizsgálatokat ált többen végzik, de nincs kollektív felelősség. A határidőket úgy kell választani, hogy betarthatók legyenek. Mindig az elvárásoknak megfelelő vizsgálati módszert kell választani.

37.ábra (97.o)

Adatfelvételi módszerek:

A kiválasztott módszer befolyásolja a ráfordítások nagyságát és az eredményességet is. A folyamatvizsgálatok 50-70% adatfelvétellel kapcsolatos, mert az üzemekben nem állnak rendelkezésre az adatok. Adatfelvételkor ügyelni kell arra, hogy:

· minden olyan adatot felmérjünk, amire szükségünk van, de ne többet

· megfelelő módon történjen a dokumentálás

A módszer kiválasztása attól függ, hogy a tervezés mely fázisában vagyunk, és hogy végleges tervet készítsünk e.

Korlátozott részletességű vizsgálat: viszonylag gyors eredményt ad, általános jellegű kérdésekre ad választ, a kiértékelése nehézkes.

A reprezentatív adatfelvételen alapuló vizsgálat azt jelenti, hogy a teljes adatfelvétel helyett a vizsgált alapsokaságot jól jellemző reprezentánsokat választunk ki.

Teljeskörű adatfelvételt akkor érdemes végezni, ha a kívánt értékek nagyfokú pontosságára van szükség.

Az adatfeltárás helyét tekintve megkülönböztetünk közvetlen és közvetett felmérést.

A közvetlen adatfelmérést az adatok keletkezési helyén gyűjtik össze. A közvetett adatfelmérés a vállalatnál rendelkezésre álló bizonylatokra támaszkodik.

A felmérésnél soha nem szabad szem elől téveszteni azt, hogy mire karjuk használni a felmérés eredményét.

A felmérendő adatok:

99. oldal, alsó ábra

· Alak: szabályos, szabálytalan

· A felület minősége: a terméknek a szállítófelületen való viselkedését befolyásolja

· Szállítási felület: a terméknek az a kitüntetett felülete, amelyre előírjuk, vagy megtiltjuk a szállítást

· A csomagolás módja: a szállító felülettel való érintkezés miatt szükséges

· A szállítási felület minősége: anyaga, érdessége

· Súrlódás: nyugalmi és mozgási állapotban

· Halmozhatóság

· Hőmérséklet

· Törékenység

· Robbanásveszélyesség

· Tűzveszélyesség

· Különleges körülmények közötti viselkedés.
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